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@ Abrasive tool Insert 

An abrasive tool insert (10) comprises a 
^cemented substrate (11) and a polycrystalline 
diamond layer (12) fbnned thereon by high 
pressure, high temperature processing. The in- 
terface between the substrate and the diamond 
layer comprises at least one angled profile (14) 
wherein said profile slopes downwardly and 
outwardly toward the periphery of the insert 
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Field of the invention 

The present invention relates to the field of abra- 
sive tool inserts and, more particularly, to such in- 
serts having at least one angled contour at the dia- s 
mond/substrate interface to provide improved dur- 
ability and reduced susceptibility to spelling, cracking 
and wear of the diamond layer. 



Background of the Invention 
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Abrasive compacts are used extensively in cut- 
ting, milling, drilling and other abrasive operations. 
The abrasive compacts typically consist of polycrys- 
talline-diamond or cubic boron nitride partides bond- 15 
ed into a coherent hard conglomerate. The abrasive 
partide content of abrash^e compacts is high and 
there is an extensive amount of direct partlde-to-par- 
tide bonding. Abrasive compacts are made under ele- 
vated temperature and pressure conditions at which 20 
the abrasive partide, be it diamond or cubic boron 
nitride, is crystallographlcally stable. 

Abrasive compacts tend to be brittle and. In use, 
they are frequently supported by being bonded to a 
cemented carbide substrate. Such supported abra- 25 
sive compacts are known in the art as composite 
abrasive compacts. The composite abrasive compact 
may be used as such in the woridng surface of an 
abraswe tool. Alternath^ely. particularly in drilling and 
mining operations, it has been found advantageous to 30 
bond the composite abrasive compact to an elongat- 
ed cemented cariaide pin to produce what is known as 
a stud cutter. The stud cutter is then mounted in the 
woricing surface of a drill bit or a mining pick. 

Fabrication of the composite is typically achieved 35 
by pladng a cemented carbide substrate Into the con- 
tainer of a press. A mixture of diamond grains or dia- 
mond grains and catalyst binder is placed atop the 
substrate and compressed under high pressure, high 
temperature (HPHT) conditions. In so doing, metal 40 
binder migrates from the substrate and "sweeps"" ' 
through the diamond grains to promote a sintering of 
the diamond grains. As a result, the diamond grains 
become bonded to each other to form a diamond lay- 
er, and that diamond layer is bonded to the substrate 45 
along a conventionally planar interface. Metal binder 
remains disposed in the diamond layer within pores 
defined between the diamond grains. 

A composite fomned in the above-described man- 
ner may be subject to a number of shortcomings. For 50 
example, the coeff Idents of thenmal expansion and 
elastic constants of cemented carbide and diamond 
are close but not exactly the same. Thus, during heat- 
ing or cooling of the polycrystallrne diamond compact 
(PDC), thermally induced stresses occur at the inter- 55 
face between the diamond layer and the cemented 
carbide substrate, the magnitude of these stresses 
being dependent on the disparity in thenmal expan- 



sion coefficients and elastic constants. 

Another potential shortcoming which should be 
considered relates to the creatton of internal stresses 
within the diamond layer which can result in a fractur- 
ing of that layer. Such stresses also rBsult from the 
presence of the cemented carbide substrate and are 
distributed according to the size, geometry and phys- 
ical properties of the cemented carbide substrate and 
the pdycrystalline diamond layer. 

European Patent Application No. 0133 386 «jg. 
gests a PDC in which the pdycrystalline diamond 
body Is completdy free of metal bindere and is to be 
mounted directly on a metal support However, the 
mounting of a diamond body directly on metal pres- 
ents significant problems relating to the inability of 
the metal to provide sufficient support for the dia- 
mond body. The European Patent Application further 
suggests the use of spaced ribs on the bottom sur- 
face of the diamond layer which are to be embedded 
in the metal support 

According to the European Patent Application, 
the irregularities can be formed in the diamond body 
after the diamond body has been formed, e.g., by las- 
er or electronic discharge treatment, or during the for- 
mation of the diamond body In a press, ej., by the 
use of a mold having irregularities. As regards the lat- 
ter, It is further suggested that a suitable mold could 
be formed of cemented carbide; in such case, how^ 
ever, metal binder would migrate from the mold and 
into the diamond body, contrary to the stated goal of 
providing a metal free diamond layer. The reference 
proposes to mitigate this problem by immereing the 
thus-formed diamond/carbide composite in an acid 
bath which would dissolve the carbide moid and leach 
all metal binder from the diamond body. There would 
thus result a diamond body containing no metal binder 
and which would be mounted diredly on a metal sup- 
port Notwithstanding any advantages which may re- 
sult from such a structure, significant disadvantages 
still remain, as explained below. 

in sum, the European Patent Application propos- 
es to eliminate the problems associated with the pres- 
ence of a cemented carbide substrate and the pres- 
ence of metal binder In the diamond layer by corr>- 
pletely eliminating the cemented carbide substrate 
and the metal binder. However, even though the ab- 
sence of metal binder renders the diamond layer more 
thermally stable, it also renders the diamond layer 
less impact resistant That Is, the diamond layer 
more likely to be chipped by hard impads, a charac- 
teristic which presents serious problems during the 
drilling of hard substances such as rock. 

It will also be appreciated that the direct mounting 
of a diamond body on a metal support will not in itself, 
alleviate the previously noted problem Involving the 
creation of stresses at the interface between the di- 
amond and metal, which problem results from the 
very large disparity in the coefficients of thenmal ex- 
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pansion between diamond and metal. For example, 
the thermal expansion coefficient of diamond is about 
45x10-7 cm/cm/**C compared to a coefficient of 150- 
200x10-7 cm/cm/**C for steel. Thus, very substantial 
themnally induced stresses will occur at the interface. 
In addition, once the portions of the diamond which do 
not carry the ribs begin to wear sufficiently to expose 
the metal therebehind, that metal will wear rapidly, 
due to its relative ductility and lower abrasion/erosion 
resistance, and undermine the integrity of the bond 
between the diamond and the metal support 

Recently, various PDC structures have been pro- 
posed in which the diamond/carbide interface con- 
tains a number of ridges, grooves or other indenta- 
tions aimed at reducing the susceptibility of the dia- 
mond/carbide interface to mechanical and thermal 
stresses. In U.S. Patent No. 4,784,023, a PDC In- 
cludes an Interface having a number of alternating 
grooves and ridges, the top and bottom of which are 
substantially parallel with the compact surface and 
the sides of which are substantially perpendicular the 
compact surface.' 

U.S, Patent No. 4.972,637 provides a PDC hav- 
ing an Interface containing discrete, spaced recesses 
extending into the cemented carbide layer, the re- 
cesses containing abrasive material (e.g., diamond) 
and being arranged in a series of rows, each recess 
being staggered relative to its nearest neighbor in an 
adjacent row. It is asserted in the '637 patent that as 
wear reaches the diamond/carbide interface, the re- 
cesses, filled with diamond , wear less rapidly than 
the cemented carbide and act, in effect, as cutting 
ridges or projections. When the PDC is mounted on 
a stud cutter, as shown in Fig. 5 of the '637 patent, the 
wear plane 38 exposes carbide regions 42 which wear 
much more rapidly than the diamond material in the 
recesses 1 8. As a consequence, depressions develop 
in these regions between the diamond filled recess- 
es. The '637 patent asserts that these depressed re- 
gions, which expose additional edges of diamond ma- 
terial, enhance the cutting action of the PDC. 

U.S. Patent No. 5,007,207 presents an alterna- 
tive PDC structure having a number of recesses in 
the carbide layer, each filled with diamond, which 
make up a spiral or concentric circular pattern, look- 
ing down at the disc shaped compact Thus, the '207 
structure differe from the '637 structure in that, rath- 
er than employing a large number of discrete recess- 
es, the '207 structure uses one or a few elongated re- 
cesses which make up a spiral or concentric circular 
pattern . Fig. 5 in the '207 patent shows the wear plane 
which develops when the PDC is mounted and used 
on a stud cutter. As with the '637 patent the wear 
process creates depressions in the carbide material 
between the diamond filled recesses. Like the '207 
patent the '637 patent also asserts that these de- 
pressions which develop during the wear process en- 
hance cutting action. 



Whereas the aforementioned patents assert a 
desirable cutting action in the rock, it Is also highly de- 
sirable to minimize the diamond layer's susceptibility 
to fracture and spelling which in part arises from the 
5 internal residual stresses. 

Accordingly, it would be highly desirable to pro- 
vide a polycrystalline diamond compact having in- 
creased resistance to diamond spaliing fractures. 

10 Summary of the Invention . 

One object of the present invention is a polycrys- 
talline compact having increased useful life. 

Another object of the present Invention Is a poly- 
ps crystalline diamond compact having a diamond layer 
formed such that there is reduced spelling and crack- 
ing of the diamond layer as the compact wears. 

Afurther object of the invention is a PDC in which 
the carbide layer provides increased mechanical sup- 
20 port for the diamond layer as the compact wears. 

Still another object of the Invention is a PDC in 
which the diamond-carbide interface is so designed 
to reduce residual tensile stresses in the location 
where spaliing or delamination usually occure. 
25 These, as well as other objects and advantages, 

are provided by an improved polycrystalline diamond 
compact having angled contours in the carbide layer, 
said layer being covered with diamond or other abra- 
sive material shaped such that it provides outwardly 
30 sloping profiles at the periphery edge of the compact 

Advantageously, the outwardly sloping profiles 
are disposed in such ways as to provide stress reduc- 
tion benefit across the most useful portion of the con>- 
pact during its wear-resistant lifetime. 

35 

Brief Description of the Drawings 

The Invention will be appreciated by those skilled 
in the art after reading the Detailed Description be- 

40 low, which Is intended to be read In combination with 
the following set of figures, in which: 

FIG. 1 depicts a cross-sectional view of a PDC 
having a single outwardly sloping angled contour 
In the vicinity of the cutting edge; 

45 FIG. 2 depicts a cross-sectional view of a PDC 

having an outwardly sloping pattern at its periph- 
ery and an inwardly sloping pattern at its center; 
FIG. 3 depicts top and cross-sectional views of a 
PDC having a single sloping plane edge at the in- 

50 terface in accordance with Invention; and 

FIG. 4 depicts top and cross-sectional views of a 
PDC having a concentric sloping contour extend- 
ing from the cutting edge to the center of the com- 
pact 

55 FIG. 5 depicts top and cross-sectional views of a 

PDC having a sloping concentric contour which 
intersects the top surface of the compact 
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Detailed Description of the Invention 

Reference is now made to FIG. 1 which shows an 
exemplary cross-sectionaJ profile of a PDC in accor- 
dance with the invention. PDC 10 includes a sub- s 
strate 11, preferably comprised of cemented carbide, 
and an abrasive layer 12, preferably comprised of 
poJycrystalline diamond. Abrasive layer 12 is integral- 
ly bonded to substrate 11 and. in the typical manufac- 
turing process, will be formed thereon by HPHT proc- io 
essing. 

For reference, FIGS. 1 and 2 depict the cutting 
edge 25 and anticipated wear plane 16. In application, 
edge 25 and plane 16 will, of course, depend on the 
manner in which PDC 1 0 is mounted on a stud cutter is 
or other support means. 

As illustratively depicted In FIG. 2, PDC 10a, the 
cross sectional profile of the boundary between sub- 
strate 11 and abrashre layer 12 comprises a plurality 
of sloped surfaces, including outwardly sloping sur- 20 
faces 14, and inwardly sloping surfaces 15. 

In each of the embodiments, surface 14 slopes 
outwardly and downwardly toward cutting edge 25 
and is angled between about 10 to about 50 degrees 
and more preferably between about 25 and 45 de- 2s 
grees with the top surface of abrasive layer 12. 

In use, as PDC 10 wears, wear plane 16 (which 
represents the surface providing cutting action) slow- 
ly progresses toward the center of the compact Until 
wear plane 16 reaches the first sloping surface 14, 30 
wear plane 16 intersects only the abrasive layer 12. 
which provides excellent cutting and wear character- 
istics. Compared to abrasive layer 12, substrate layer 
11 wears relatively quickly. Therefore, once wear 
plane 16 descends beyond the first sloping surface 35 
14, the substrate material 11 intersecting wear plane 
1 6 erodes away more quiddy and a diamond lip forms 
according to accepted understanding to those knowl- 
edgeable of typical PDC wear characteristics. 

During drilling, PDC 10 experiences very high 40 
stresses In the abrasive, or diamond, layer 12. partic- 
ularly near the interface with substrate 11. Such 
stresses, some of which have been piBviousIy dis- 
cussed, lead to fracturing and spelling in the diamond 
layer. These application stresses occur randomly and 4S 
intermittently during drilling. They vary In magnitude 
and direction according to the localized contact dy- 
namics with the rock face and rock partides in the 
hole. During events characterized by high tensile 
stress, cracks can form in the diamond layer. These so 
cracks, being subjected to repeated high stress 
events, can propagate to fonm fracturing and spelling 
of the diamond layer. One region particularly suscept- 
ible to such occunrence is at or very nearthe diamond- 
carbide interface in the diamond layer. This region, in 55 
PDC's not of the present invention, suffers from pre- 
existing high residual tensile stresses which have 
previously been discussed. 



Advantageously, the cross-sectional profile de- 
picted in FIG. 1 reduces the residual tensile stresses 
in the diamond or abrash^e layer 1 2 in precisely the re- 
gion where spalling ordelamination occur most fre- 
quently, even as the wearplane progresses well Into 
the compact 

There are many ways in which the angled cross- 
sectional profile deptoted In RG. 1 can be implement- 
ed in an industry compatible disc shaped abrasive 
compact FIG. 2 depicts one such embodin^nt FIGS. 
3, 4 and 5 present top and cross-sectional views of 
three other such exemplary embodiments. 

FIG. 3 shows a PDC 10b wherein the top ridge 15 
of the contour is linear, forming a chord of the circular 
compact In this case the sloping contour is a plane 
extending from cutting edge 25 to top ridge 15, 

FIG. 4 depicts a PDC 1 0c having a single concen- 
tric sloping contour which forms the entire abra- 
sive/substrate interface. 

FIG- 5 depicts a PDC lOd having a sloping con- 
centric contour according to the invention wherein the 
sloping interface intersects the top surface, resulting 
in a top zone which is made of substrate 11 which is 
outside the useful portion of the compact 

Other embodiments, such as one based on a 
spirally shaped patten of slopes, are also possible. 
While the invention has been described with refer- 
ence to the presently preferred embodiments tiiereof, 
it is understood tiiat the scope of the invention shall 
be limited only in acconjance with the fallowing 
claims. 



Claims 

1. An abrasive tool insert comprising : 

a substrate; 

an abrasive layer integrally formed on said 
substrate and defining an interface therebetw^ 
een, 

wherein said interface indudes a region 
having an angled cross-sectional profile. 

2. A tool insert comprising : 

a disc-shaped abrasive compact having 
major flat surfaces on each of opposite sides 
thereof, at least a part of the periphery of one of 
the major flat surfaces providing a cutting edge 
for the Insert; 

a cemented carbide support bonded to the 
abrasive layer; and 

at least one angled profile located behind 
the cutting edge and extending into the cornpact. 
said profile forming the interface between the 
abrasive layer and the carbide support, said pro- 
file sloping outwardly and downwardly toward the 
periphery of said compact 
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3. .. A tooUnsert as defined in Qaim 1 or Qaim 2 

wherein said angled profile is essentially concen- 
tric with the periphery of said compact 

4. A tool insert as defined in any preceding daim s 
wherein said abrash^e compact is made of poly- 
crystalline diamond. 

5. A tool insert as defined in Qaim 1 or Claim 2 
wherein the slope of said outwardly sloping pro- io 
file is between about 10 to about 50 degrees to 

the top major flat surface. 

6. A tool Insert as defined In Qaim 1 or Claim 2 
wherein the slope of said outwardly sloping pro- 15 
file is between about 25 and about 45 degrees to 

the top major flat surface. 

7. A tool insert as defined In aaim 1 or Qaim 2 
wherein the slope of said outwardly sloping pro- 20 
file is selected to minimize tensile stresses in the 
abrasive layer near the carbide Interface. 

8. A tool insert as defined In Daim 1 or aaim 2 
wherein, viewing the insert from above the Inter- 2S 
face, said angled profile forms a spiral pattern. 

9. An abrasive tool Insert comprising : 

a substrate; 

an abrasive layer Integrally formed on said 30 
substrate and defining an interface therebetw- 
een, a part of the periphery of said abrasive layer 
forming a cutting surface, 

wherein said Interface includes at least 
one sloped planar region extending from said cut- 3S 
ting surface such that the abrasive layer is thicker 
at said cutting surfece than at regions immediate- 
ly and radially interior to said cutting surface. 

10. A tool insert as defined in Claim 9 wherein, view^ 40 
ing the insert from above the interface, said slop- 
ed planar regions from a pattern of linear sec- 
tions around the periphery. 

45 
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@ Schneidspitze, Schneidverfahren und durch Schnelden bearbeitetes Element 

@ Eine Schneidspitze weist eine Zahnflache und eine 
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che zum plastischen Verformen eines Werkstoffs ist in 
mindestens einem Abschnitt zwischen der Zahnflache 
und der Flankenflache bereitgestellt. Die Schneidspitze 
ermdglicht es, einen Kompressionsprozel^ einfach an ei- 
ner dutch Schneiden behandelten Oberflache auszufuh- 
ren, ohne dalS ein ProzeBschritt hinzugefugt wird. 
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Die voriiegende Erfindung betrifit eine Schneidspitze, die 
em Wericzeug fur einen SchneidprozeB ist, und ein Schneid- 
verf ahren, bei dem die Schneidspitze verwendet wird. 5 

Wenn ein SchneidprozeB an einem metallischen Material 
ausgefiihrt wird, wird da: ProzeB nonnalerwdse durch Ein- 
setzen einer Schnddspitze in ein Bearbeitiingswericzeug, 
wie eine Drehbank odsr deigleichen, und durch relatives 
Bewegen der Schneidspitze, wahiend sie in Kontakt mil ei- lO 
nem WericstofiF gehalten wird, ausgefiihrt. 

Es gibt entsprechend den Fonnen von Wericstoflfen. den 
Schneidformen und deigleichen verschiedene TVpen von 
Schneidspitzen. Es gibt beispielsweise Schneidspitzen mit 
verschiedenen Formen, wie einer Dreiecksform, einer Vier- 15 
ecksform, einer Rautenform und dergieichen. 

Eine herkommliche Spitze 9 weist unabhangig von ihrer 
Form eine Zahnflache 91 und eine Flankenflache 92 auf, wie 
in Fig. 21 dargestellt ist, und eine Schneidkante 95 ist an ei- 
ner Schnittlinie zwischen dsr Zahnflache 91 und der Flan- 20 
kenflache 92 ausgebUdet. Nonnalerweise ist die Schneid- 
spitze 9 m einen Schaft 99 eingesetzt, d&: die Schneidspitze 
bei der Verwradung halt 

Wahrcnd des Schneidprozesses wird die Schneidspitze 9 
nonnalerweise in Kontakt mit einem Werkstoff gehalten 25 
wobei die Zahnflache 91 beziiglich einer Werkstuckoberfla- 
che steht und dann relativ bewegt wird. Dadurch werden an 
der Oberflache des Werkstofifs Spane abgetrennt, wobei die 
Schneidkante 95 eine Grenze ist, und sie werden zur Zahn- 
flache 91 hin ausgewotfen. 30 

Schneidprozesse von metallischen Materialiwi erreichen 
ausgezeichnete Abmessungsgenauigkeiten; sie konnen je- 
doch anders als plastische Prozesse die beaibeiteten Ober- 
flachen nicht verfestigen. Daher wurden verschiedene Ver- 
fahren zum Verfestigfen einer durch Schneiden behandelten 35 
Oberflache voigeschlagen. 

Es gibt beispielsweise ein Verfahren, bei dem die bearbei- 
tete Oborflache in einem getrennten ProzeB nach dem Aus- 
fuhrcn eines Schneidprozesses einem KompressionspiozeB 
unterzogen wird, bei dem mit einem Ausrundungswerkzeug 40 
Oder dergieichen gegen die Oberflache gedriickt wird, wo- 
durch die bearbeitete Oberflache gehartet wird 

Wie in IP-U-7-20215, JP-U-63-1 16219 und deigleichen 
beschrieben ist, wurde weiterhin ein ^ferfahren vorgeschla- 
gen, bei dem ein zusammengesetztes Werkzeug verwendet 45 
wird, bei dem das Merkmal eines Schneidwerkzeugs mit 
dem Mericmal eines PreBwcriczeugs kombiniert ist Die Ver- 
wendung eines solchen Werkzeugs ermoglicht es, einen 
KompressionspiozeB auszufiihren, der einem Schneidpro- 
zeB folgt, wobei dasselbe Werkzeug verwendet wild. 50 

Bei den oben beschriebenen, herkommlichen Schneidver- 
f ahren treten jedoch die folgenden Probleme auf. 

Insbesondere muB der KompressionsprozeB bei dem Ver- 
fahren, bei welchem ein Ausrundungswerkzeug oder der- 
gieichen verwendet wird, in einem anderen Schritt als der 55 
SchneidprozeB ausgefiihrt werden, so daB der Ptoduktions- 
prozeB kompliziert wird. 

Bei dem Verfahren, bei dem ein zusammengesetztes 
Werkzeug verwendet wird, bei welchem das Merkmal eines 
Schneidwerkzeugs mit dem Merkmal eines PreBwerkzeugs 60 
kombmiert ist, wird das Werkzeug zu einem Werkzeug fur 
emen spezieUen Zweck, beispielsweise zum BiWen eines 
Lochs, zum Verarbeiten einer ebenen Hache oder deiglei- 
chen. Es ist daher schwierig, das Verarbeimngsverfahren un- 
ter Verwendung eines solchen zusammengesetzten Werk- 65 
zeugs einfach auf verschiedene Schneidprozesse anzuwen- 
den. 

Die Erfindung wurde angesichts der oben erwahnten her- 



kommlichen Probleme gemacht Die Erfindung soil eine 
Schneidspitze, die das einfache Ausfuhren eines Kompressi- 
onsprozesses an einer durch Schneiden behandelten Ober- 
flache ermSglicht, und ein Schneidverfehren, bei dem die 
Schneidspitze verwendet wird, bereitsteUen. Diese Aufgabe 
wild durch die Merkmale aus den Anspruchen gelost 

Eine erste Erscheinungsform der Erfindung sieht dne 
Schneidspitze vor, die eine Zahnflache und eine Flankenfla- 
che aufwdst, wobei eine Kompiessionsverarbeitungsflache 
zum plastischen Verformoi eines WerkstofiFs in mindestens 
einem Abschnitt zwischen der Zahnflache und der Flanken- 
flache bereitgestellt ist 

Die Kompressionsverarbeitungsflache ist, wie oben er- 
wahnt wurde, eine Flache zum plastischen Verfonnen eines 
Wericstoffs. Das plastische Vaibnnen betrifft hier das durch 
Bearfoeiten erfolg«ide Harten unter EinschluB eines Versat- 



zes. 



Das Bilden der Kompressionsverarbeitungsflache wird an 
mindestens einem Abschnitt zwischra der Zahnflache und 
der Flankenflache voigenommen. Daher kann die Kompres- 
sionsverarbeitungsflache uber die gesamte Lange eines 
Grenzabschnitts zwischen der Zahnflache und der Flanken- 
flache bereitgestellt werden, oder sie kann in einem Ab- 
schnitt davon oder getrennt an mehreren Stellen davon be- 
reitgestellt werden. 

Die Arbeitsweise und die Vorteile der Erfindung werden 
als nachstes beschrieben. 

Die Schneidspitze gemSB der Brfindung weist die Kom- 
pressionsverarbeitungsflache zwischen der Zahnflache und 
d&r FlankMiflache auf, wie oben erwahnt wurde. Es ist daher 
unto- Verwendung der Schneidspitze, moglich, einem Weric- 
stofiF gleichzeitig mit dem Ausfuhren eines Schneidprozes- 
ses an ihm in einem einzigen Schritt eine plastische Verfor- 
mung zu verleihen, indem lediglich ein Schneidverfahren 
ausgefiihrt wird, das im wesentlichen einem herkommlichen 
Verfahren gleicht 

Insbesondere wird die Schneidspitze in Kontakt mit einer 
Wericstuckoberflache eines Werkstoffe gebiacht, wenn das 
Schneiden unto: Verwendung dw Schneidspitze auszufuh- 
ren ist, und sie wird in Schneidrichtung relativ bewegt, wo- 
bei die Kompressionsverarbeitungsflache der Schneidspitze 
der Werkstuckoberflache des Werkstoffs gegenubersteht 
und wobei die Zahnflache bezuglich der Werkstuckoberfla- 
che steht Ein die Zahnflache beruhrender Abschnitt wird als 
Span abgetrennt Hn der Kompressionsverarbeitungsflache 
gegeniiberstehender Abschnitt wird zu einem an dem Werk- 
stoff verbleibenden Abschnitt Daraufhin wird der am Werk- 
stoff verbleibende Abschnitt durch die Kompressionsverar- 
beitungsflache gepreBt und dadurch kompressionsverarbei- 
tet, wenn die Relativbewegung der Schneidspitze fortgesetzt 
wird. Der verbleibende Abschnitt wird daher einer plasti- 
schen Verfonnung unterzogen und dutch das Bearbeiten ge- 
hartet Folglich wird an der durch Schneiden behandelten 
Oberflache, Uber die die Komprcssionsveraibeittmgsflache 
dor Schneidspitze wahrend des Schnddprozesses lauft, ein 
durch die plastische Verfonnung verfestigter, durch Bear- 
beiten geharteter Abschnitt gebildet 

Es ist daher bei Verwendung der Schneidspitze moglich, 
das Verfestigen einer durch Schneiden behandelten Oberfla- 
che gleichzeitig mit dem Schneiden vorzunehmen, ohne daB 
ein ProzeBschritt hinzugefiigt wird, 

GemaB einer zweiten Erscheinungsform der Erfindung 
kann eine Schneidkante an einer Schnittlinie zwischen der 
Kompressionsveratbeitungsfiache und der Zahnflache gebil- 
det werden. Insbesondere kann das Abtrennen von Spanen 
von einem verbleibenden Abschnitt problemlos ausgefiihrt 
werden, falls eine klare Schneidkante an der Schnittlinie 
zwischen der Kompressionsverarbeitungsflache und der 
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2^ahnflache ausgebildet ist. Daher kann der durch die Kom- 
pressionsverarbeitungsflache erfolgende nachfolgende Pro- 
zeB des Komprimierens des verbleibenden Abschnitts un- 
problematisch ausgefiihrt werden. 

Die Schneidkante ist bier ein ^^nkelabschnitt, der zu ei- 5 
nem Anfangspunkt des Abtrennens von Spanen werden 
kann. 

GemaB einer dritten Erscheinungsfoim der Erfindung 
kann ein zwiscben der Kompressionsverarbeitungsflache 
und der ZahnflSche gebildeter Winkel kleiner als 125 Grad lO 
werden. Falls dieser Winkel nicbt kleiner als 125 Grad ist, 
kann die Scbnittlinie zwiscben der Koiripressionsverarbei- 
tungsflache und der Flankenflacbe als eine Scbneidkante 
wirken, wodurcb das Problem hervorgerufen wird, daB es 
nicht moglich ist, Spane ricbdg von dem verbleibenden Ab- 15 
schnitt zu trennen, und daB es nicht moglich ist, ein Harten 
durch plasdsche Verformung zu eireichen. 

GemSfi einer vierten Erscheinungsform der Erfindung 
kann die Hobe bis zur SchnittMnie zwiscben der Kompressi- 
onsveraibeitungsflSche und der Zahnfiache entsprecbend 20 
dem Betrag der auf den Werkstoff ausgeiibten plastischen 
Verfonnung festgelegt werden. InsbesonderB wird die pla- 
stische Verformung im der Kompressionsverarbeitungsfla- 
che gegenuberstebenden verbleibenden Abschnitt hervorge- 
rufen. Daher kann der Betrag der im Wericstoff hervorgeru- 25 
fenen plastischen Verformung durch Festlegen des Betrags 
des verbleibenden Abschnitts durch die Hobe bis zur 
Scbnittlinie leicht eingestellt werden. 

Die Hobe bis zur Scbnittlinie kann beispielsweise durch 
den Abstand von der Scbnittlinie bis zu einem Endabschnitt 30 
der Kompressionsveraibeitungsflache bei Betrachtung von 
der Zahnfiache ausgedriickt werden. 

Es ist auch moglich, die Xompressionsveraibeitungsfia- 
che in Form einer gekrOmmten Rache bereitzustellen und 
die Scbnittlinie in Form einer gekriimmtra Linie bereitzu- 35 
stellen. 

Eine fiinfte Erscheinungsform der Erfindung sieht ein 
Schneidverfahren zum Schneiden eines Wericstoffs durch 
eine Schneidspitze vor, wobei eine Schneidspitze verwendet 
wird, die eine Zahnfiache, eine Flankenfiache und eine in 40 
mindestens dnem Abschnitt zwiscben der Zahnfiache und 
der Flankenfiache bereitgestellte Kompressionsverarbei- 
tungsfiache aufweist, und wobei ein der Zahnfiache gegen- 
uberstehendK- Abschnitt durch relatives Bewegen der 
Schneidspitze in Schneidrichtung als ein Spanstuck abge- 45 
trennt wird, wahrend bewirkt wird, daB die Kompressions- 
verarbeitungsfiache den Wericstoff beruhrt, und wobei ein in 
einer der Kompressionsverarbeitungsflache gegenuberste- 
benden Position verbleibender AbschniU durch Pressen des 
verbleibenden Abschnitts mit der Kompressionsverarbei- 50 
tungsfiache plastisch verformt wird. 

Weil bei diesem Schneidverfahren die Schneidspitze mit 
der Kompressionsverarbeitungsfiache verwendet wird, wird 
ein KompressionsprozeB, also eine plastische Verformung, 
einfach an einer Schneidflache eines Werkstoffs ausgefiihrt, 55 
indem einfach ein normaler SchneidprozeB ausgefiihrt wird, 
wie oben beschrieben wurde. Daher kann an der Schneidfla- 
che des Werkstoffs ein durch Bearbeiten geharteter Ab- 
schnitt gebildet werden und kaim die durch Schneiden be- 
handelte Oberfiache leicht verfestigt werden. 60 

Eine sechste Erscheinungsform der Erfindung sidit ein 
durch Schneiden bearbeitetes Element vor, das dne dutch 
Schneiden behandelte Oberfiache aufweist, die einem 
SchneidprozeB unterzogen wurde, wobei das Bilden der 
durch Schneiden behandelten Oberfiache unter Verwendung 65 
einer Schneidspitze ausgefiihrt wird, die eine Zahnfiache 
und eine Flankenfiache aufweist und die in mindestens ei- 
nem Abschnitt zwiscben der Zahnfiache und der Rankenfia- 



228 A 1 

4 

che eine Kompressionsverarbeitungsflache zum plastischen 
Verformen eines Werkstoffs aufweist, und wobei die durch 
Schneiden behandelte Oberfiache einen durch durch Pressen 
mit der Kompressionsverarbeitungsfiache hervorgerufene 
plastische Verformung gebildeten, durch Bearbeiten gehar- 
teten Abschnitt aufweist 

Das Bilden der dutch Schneiden behandelten Oberfi^he 
des dutch Schneiden beaifoeiteten Elements wild unter >^r- 
wendung der oben beschriebenen speziellen Schneidspitze 
ausgefuhrt. Es ist daher moglich, durch einfaches Ausfuhren 
eines im wesentlichen einem herkdmmlichen Verfahren 
gleichenden Schneidverfahrens einen durch Bearbeiten ge- 
harteten Abschnitt an der durch Schneiden behandelten 
Oberfiache zu bilden. Es ist daher nicht notwendig, einen 
ProzeBschritt zum Verfestigen der durch Schneiden behan- 
delten Oberfiache nach dem Schneidprozefischritt bereitzu- 
stellen. Folglich kann ein durch Schneiden bearbeitetes Ele- 
ment mit einer verfestigten, durch Schneiden behandelten 
Oberfiache bei geringen Kosten bereitgestellt werden. 

Weil der durch Bearbeiten gehartete Abschnitt durch ei- 
nen KompressionsprozeB unter Verwendung der Kompres- 
sionsverarbeitimgsflache der Schneidspitze gebildet wird, 
kann der durch Bearbeiten gehartete Abschnitt stabil und 
gleichmaBig gebildet werden, solange die Schneidbedin- 
gung festgelegt ist. 

Daher ist das dutch Schneiden bearbeitete Element ge- 
maB der Erfindung kostengiinstig und weist eine gleichma- 
Big verfestigte durch Schndden behandelte Oberfiache auf. 
Folglich kann die Haltbatkeit einer unter Verwendung des 
dutch Schneiden bearbeiteten Elements aufgebauten Ma- 
schine verbessert werden octet kann die Anwendung des 
durch Schneiden beatbeiteten Elements erweitert werden. 

Eine siebte Erscheinungsform der Erfindung sieht eine 
Schneidspitze mit einer Zahnfiache und einer Rankenflache 
sowie einem Eckabschnitt vor, wobei eine Kompressions- 
verarbeitungsfiache zum plastischen Verformen eines Werk- 
stoffs zwiscben der Zahnfiache und der Rankenflache im 
Eckabschnitt bereitgestellt ist. 

Die Komptessionsvetatbeitungsfiache ist eine Fl^he 
zum plastischen Verformen eines Werkstoffs, wie oben er- 
wahnt wurde. Die plastische Verformung bettifft hier ein 
durch Bearbeiten erfolgendes H^en unter EinschluB eines 
Versatzes. 

Die Kompressionsverarbeitungsfiache ist im Eckab- 
schnitt angeordnet. Falls es mehiere Eckabschnitte gibt, 
k5nnen einer oder mehrere oder alle Eckabschnitte entspre- 
cbend dem Zweck mit Kompressionsverarbeitungsfiachen 
versehen sein. 

Die Arbeitsweise und die Vorteile der Erfindung werden 
als nSchstes beschrieben. 

Die Schneidspitze gem§B der Erfindung weist die Kom- 
pressionsverarbeitungsfiache zwiscben der ZahnflSche und 
der Flankenfiache im Eckabschnitt auf, wie oben erwahnt 
wurde. Es ist daher unter Verwendung der Schneidspitze 
moglich, einem Werkstoff gleichzeitig mit dem Ausfuhren 
eines Schneidprozesses an diesem eine plastische ^rfor- 
mung zu verleihen, indem lediglich ein Schneidverfahren 
ausgefiihrt wird, das im wesentlichen einem hetkommlichen 
Verfahren gleicht 

Das heiBt, daB der Eckabschnitt der Schneidspitze mit der 
Kompressionsveratbeitungsfiache in Kontakt mit einer 
WerkstUckoberflache eines Wericstoffs gebracht wird und 
die Schneidspitze in Schneidrichtung relativ bewegt wird, 
wenn das Schneiden unter Verwendung der Schneidspitze 
ausgefuhrt wird, wobei die Zahnfiache der Schneidspitze be- 
zUglich der Werkstuckoberfiache steht. Dadurch wird zuerst 
ein die Zahnfiache bcnihrender Abschnitt in Form von Spa- 
nen abgetrennt Ein der KompressionsverarbeitungsfiSche 
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gegenaberstehender Abschnitt wird zu einem an dem Weric- 
stoff veibleibenden Abschnitt 

Darauflun wird der am Werkstofif verbleibende Abschnitt 
durch die Kompressionsverarijeitungsflache gepreBt und da- 
durch kompressionsverarbeitet, wenn die Reliadvbewegung 5 
der Schneidspitze fortgesetzt wird. Daher wird der verblei- 
bende Abschnitt einer plastischen Verformung unterzogen 
und durch Bearbeiten gehartet. Foiglich wird ein durch Be- 
arbeiten geharteter Abschnitt, der dutch die plastische Ver- 
formung vttfestigt ist, an der durch Schneiden bdiandelten lo 
OberflSche gebildet, Qber die die Kompressionsverarbei- 
tungsfl3che der Schneidspitze wahrend des Schneidprozes- 
seslauft. 

Falls die Schneidspitze verwendet wird, ist es dement- 
sprechend moglich, eine durch Schneiden behandelte Ober- 15 
flache durch einfaches Ausfiihren eines gewohidichen 
Schneidvorgangs ohne Hinzufiigen eines Prozefischritts 
leicht zu verfestigen. 

Eine achte Erscheinungsform der Erfindung sieht eine 
Schneidspitze mit einer Zahnflache und einer Flankenfiache 20 
sowie zwei Eckabschnitten vor, wobei eine Kampressions- 
verarbeitungsflSche zum plastischen ^rfbrmen eines Werk- 
stoffs zwischen der Zahnflache und der Flankenflacfae in 
mindestens einem der Eckabschnitte bereitgestellt ist 

Die Schneidspitze gemaB der Erfindung ist eine zur Ril- 25 
lenbildung vorgesehene Schneidspitze. Die Verwendung der 
Schneidspitze ermoglicht es, Bodenwinkelabschnitte einer 
durch die Schneidspitze gebildeten Rille einfach zu verfesti- 
gen. 

Das heifit, daB die zwei Eckabschnitte der Schneidspitze 30 
in Kontakt mit einer Werkstuckoberflache eines Werkstoffe 
gebracht werden und daB die Schneidspitze in Schnadrich- 
tung relativ bewegt wird, wenn das Schneiden unter \fer- 
wendung der Schneidspitze zur Rillenbildung ausgefuhrt 
wird, wobei die ZahnflSche der Schneidspitze bezuglich der 35 
WeriffitUckoberflache steht Dadurch wird zuerst ein die 
Zahnflache beriihrender Abschnitt in Form von Spanen ab- 
getrennt 

Im Hinblick auf einen Eckabschnitt mit einer Kompressi- 
onsverarbeitungsflache wird ein der Zahnflache gegenuber- 40 
stehender Abschnitt, wie oben erwahnt wurde, in Form von 
Spanen abgetrennt, wahrend ein der Kompressionsverarbei- 
tungsflache gegenuberstefaender Abschnitt zu einem ver- 
bleibenden Abschnitt wird, der an dem Werkstoff zuruck- 
bleibt Wenn dann die Relativbewegung der Schneidspitze 45 
fortgesetzt wird, wird der an dem Werkstoff verbleibende 
Abschnitt durch die Kompressionsverarbeitungsflache ge- 
preBt und dadurch kompressionsverarbeitet Daher wird der 
verbleibende Abschnitt einer plastischen Verformung unter- 
zogen und durch Bearbeiten gehartet. Foiglich werden durch 50 
Bearbeiten gehartete Abschnitte in den Bodenwinkelab- 
schnitten der Rille gebildet, durch die die Kompressionsver- 
arbeitungsflache wShrend des Schneidprozesses hindurch- 
lauft. 

Falls demgemaB die Schneidspitze zum Schneiden einer 55 
Rille verwendet wird, ist es auf einfache Weise mSglich, Bo- 
denwinkelabschnitte der Rille zu vaiestigen, indem einfach 
ein dem herkommlichen Votgang im wesentlichen gleichen- 
der Schneidvorgang ausgefuhrt wird, ohne daB ein ProzeB- 
schritt hinzugefiigt wird. 60 

Weiterhin kann gemaB einer neunten Erscheinungsform 
der Erfindung eine Honflache an einer Schneidkante gebil- 
det werden, die an einer Schnittlinie zwischen der Zahnfla- 
che und der Rankenflache ausgebildet ist, und ein zwischen 
der Kompressionsverarbeitungsflache und der Zahnflache 65 
gebildeier Winkel kann kleiner sein als ein zwischen der 
Honflache und der Zahnflache gebUdetcr Wmkel, und die 
maximale Breite der Kompressionsverarbeitungsflache bei 



Betrachtung von der Zahnflache karm gr6Ber sein als die 
maximale Breite der Honflache. 

Eine Schneidkante wird an einer Schnittlinie zwischen ei- 
ncr Zahnflache-tmd einer Hankenflache einer Schneidspitze 
gebildet, wie oben bescfariebra wurde. In vielen Fallen wird 
eine Honflache durch einen HonprozeB an der Schneidkante 
gebildet, um das Abplatzen eines Winkelabschnitts (Schei- 
telabschnitts) der Schneidkante zu verhindem. Wenngleich 
die Honflache in ahnlicher Weise wie die Kompressionsver- 
arbdttmgsflache zwischen der Zahnflache und der Hanken- 
flache bereitgestellt ist, unterscheidet sich der Zweck der 
Honflache von demjenigen der Kompressionsvcrarbeitungs- 
flache, und die Honflache ist nicht in der Lage, einen we- 
sentlichen KompressionsprozeB an der durch Schneidai be- 
handelten Oberflache auszufiihreiL Falls jedoch eine Kom- 
pressionsverarbeitungsflache so bereitgestellt ist, daB der 
Winkel der Kompressionsvorarbeitungsflache bezuglich der 
Zahnflache kleiner ist als der \^^el der Honflache bezug- 
lich der Zahnflache und daB die maximale Breite der Kom- 
prcssionsverarbeitungsflache groBer ist als die maximale 
Breite der Honflache, wie oben beschrieben wurde, wird es 
moglich, einfach den verbleibenden Abschnitt zu bilden und 
am verbleibenden Abschnitt in einem Werkstoff einen Kom- 
pressionsprozeB ausznftihren. 

Weiterhin kann gemaB einer zehnten Erscheinungsform 
der Erfindung eine Schneidkante an einer Schnittlinie zwi- 
schen der Zahnflache und der Kompressionsverarbeitungs- 
flache gebildet werden. Insbesondere karm das Abtrennen 
des Spans vom verbleibenden Abschnitt problemlos ausge- 
fiihrt werden, falls an der Schnittlinie zwischen der Kom- 
pressionsverarbeitungsflache und der Zahnflache eine klare 
Schneidkante ausgebildet ist Daher kann der nachfolgende 
ProzeB des Komprimierens des verbleibenden Abschnitts 
durch die Kompressionsverarbeitungsflache unproblema- 
tisch ausgefuhrt werden. 

Die Schneidkante betrifft hier einen Winkelabschnitt, der 
zu einem Anfangspunkt des Abtrennens von Spanen werden 
kann. 

Weiterhin kann eine Schnittlinie zwischen der Kompres- 
sionsverarbeitungsflache und der Zahnflache gemaB einer 
elften Erscheinungsform der Erfindung eine gerade Linie 
sein. In diesem Fall halt die Schnittlinie einen konstanten 
Betrag des durch die Kompressionsverarbeitungsflache 
kompressionsverarbeiteten verbleibenden Abschnitts fest, 
so daB das Festlegen des Betrags der plastischen Verfor- 
mung und dergleichen einfath ausgefuhrt werden kann. Es 
ist weiterhin auch moglich, einen \brgang des Bildens einer 
Kompressionsverarbeitungsflache an der Schneidspitze ein- 
fach auszufiihren. 

Es ist natiirlich auch moglich, die Kompressionsverarbei* 
tungsflache in Form einer gekriimmten Flache b^tzustel- 
len und die Schnittlinie in Form einer geknimmten linie be- 
reitzusteUen. 

Als nSchstes sieht eine zw51fte Brscheinungsform der 
vorliegenden Erfindung ein Schneidverfahren zum Schnei- 
den eines Werkstoffs durch eine Schneidspitze vor, wobei 
eine Schneidspitze verwendet wird, die eine Zahnflache, 
eine Flankenfl^he und einen Eckabschnitt aufweist, und bei 
der eine Kompressionsverarbeitungsflache zwischen der 
Zah n flache und der Flankenflache im Eckabschnitt bereitge- 
stellt ist, und wobei ein dir Zahnflache gegenuberstehender 
Abschnitt durch relatives Bewegen der Schneidspitze in 
Schneidrichtung als ein Spanstiick abgetrennt wird, wah- 
rend die Kompressionsverarbeitungsflache veranlaBt wird, 
den Werkstoff zu beruhren, und wobei ein in einer der Kom- 
pressionsverarbeitungsflache gegenuberstehenden Position 
verblcibender Abschnitt durch Pressen des verbleibenden 
Abschnitts mit der Kompressionsverarbei tungsflache pla- 
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stisch verformt wird. 

Weilbei diesem Schneidverfahren die Schneidspitze nut 
"der Kompressionsverarbeitungsflache verwendet wird, isles 
einfach moglich, einen KompressionsprozeB auszufiihren, 
also eine plastische Verformung an einer Schneidflache ei- 
nes Werkstoffs hervorzurufen, indem lediglich ein gewohn- 
Ucher SchneidprozeB ausgefiihrt wird, wie oben beschrieben 
wurde. Daher kann ein durch Bearbeiten geharteter Ab- 
schnitt an der Schneidflache des Werkstoffs gebildet werden 
und kann die durch Schneiden behandelte Oberflache ein- 
fach verfestigt werden. 

Weiterhin sieht eine dreizehnte Erscheinungsform der Er- 
findung ein Schneidverfahren zum Bilden einer RiUe in ei- 
nem Werkstoff vor; wobei eine Schneidspitze verwendet 
wird, die eine ZahnflSche, eine FlankenflSche und zwei Eck- 
abschnitte aufwcist, und bei der dne Kompressionsverarbei- 
tungsflache zwischen der Zahnflache und der Hankenflache 
in mindestens einem der Eckabschnitte bereitgestellt ist, uiid 
wobei ein der Zahnflache gegenUberstehender Abschnitt 
durch relatives Bewegen der Schneidspitze in Schneidrich- 
tung als ein Spanstuck abgetrennt wird, wahrend bewirkt 
wird, daB der Eckabschnitt mit der Kompressionsverarbei- 
tungsflache den Werkstoff an einer Position beruhrt, die ei- 
nem Bodenwinkelabschnitt einer gewiinschten RiUe ent- 
spricht, und wobei ein in einer der Kompressionsverarbei- 
tungsflache gegenUberstehenden Position verbleibender Ab- 
schnitt durch Pressen des verbleibenden Abschnitts mit der 
KompressionsverarbatungsflSche plastisch verformt wird. 

Weil bei diesem Schneidverfahren die Schneidspitze mit 
der KompressionsverarbeitungsflSche verwendet wird, ist es 
einfech moglich, in mindestens einem der Bodenwinkelab- 
schnitte einer gewiinschten Rille einen KompressionsprozeB 
auszufiihren, also eine plastische Verformung zu bewirken, 
indem lediglich ein gewohnlicher SchneidprozeB ausgefuhrt 
wird, wie oben beschrieben wurde. Daher kann ein durch 
Bearbeiten geharteter Abschnitt in dem mindestens einen 
Bodenwinkelabschnitt der Rille des Werkstoffs gebUdet 
werden und kann die Rille einfach verfestigt werden. 

Weiterhin sieht eine vierzehnte Erscheinungsform der Er- 
findung ein durch Schneiden bearbeitetes Element vor, das 
eine durch Schneiden behandelte Oberflache aufweist, die 
einem SchneidprozeB unterzogen wurde, wobei das Bilden 
der durch Schneiden behandelten Oberflache unter Verwen- 
dung einer Schneidspitze ausgefuhrt vwrd, die eine Zahnfla- 
che, eine Rankenflache und einen Eckabschnitt aufweist 
und die zwischen der Zahnflache und der Hankenflache im 
Eckabschnitt eine Kompressionsverarbeitungsflache zuna 
plastischen Verformen eines Werkstoffs aufweist, und wobei 
die durch Schneiden behandelte Oberflache einen durch 
durch Pressen mit der Kompressionsverarbeitungsflache 
hervorgerufene plastische Verformung gebildeten durch Be- 
arbeiten gehSrteten Abschnitt aufweist 

Das Bilden der durch Schnaden behandelten Oberflache 
des durch Schneiden bearbdteten Elements wird unter Ver- 
wendung der oben beschriebenen speziellen Schneidspitze 
vorgenommen. Daher kann ein durch Bearbeiten geharteter 
Abschnitt ledigUch durch Ausfiihren eines im wesentiichen 
einem hericommlichen Verfahren gleichenden Schneidver- 
fahrens an der durch Schneiden behandelten Oberflache ge- 
bildet werden. Weil es nicht erforderlich ist, einen getrenn- 
ten ProzeBschritt zum Verfestigen der durch Schn^en be- 
handelten Oberflache nach dem SchneidprozeB bereitzustel- 
len, kann das durch Schneiden bearbeitete Element mit einer 
verfestigten, durch Schneiden behandelten Oberflache daher 
bei geringen Kosten bereitgestellt werden. 

Weil der durch Bearbeiten gehartete Abschnitt weiterhin 
durch den durch die Komprcssionsverarbeitungsflache der 
Schneidspitze ausgefuhrten KompressionsprozeB gebildet 



wird, kann der durch Bearbeiten gehartete Abschnitt stabil 
und gleichmaBig gebildet werden, solange die Schneidbe- 
"- dingung festgelegtist; ' - 

Daher wird das durch Schneiden bearbeitete Element ge- 
5 maB der Erfindung als ein Element bereitgesteUt, das ko- 
stengunstig ist und eine gleichmaBig verfestigte durch 
Schneidai behandelte Oberflache aufweist. Daher kann die 
Haltbariceit einer unter Verwendung des durch Schneiden 
bearbeiteten Elements aufgebauten Maschine verbessert 
10 werden Oder kSnnen die Anwendungen des durch Schneiden 
bearbeiteten Elements erweitert werden. 

Als nachstes sieht eine fUnfzehnte Erscheinungsform der 
Erfindung ein durch Schneiden bearbeitetes Element mit ei- 
ner durch einen SchneidprozeB gebildeten RiUe vor, wobei 
15 das BUden der RiUe unter Verwendung einer Schneidspitze 
ausgefuhrt wird, die eine Zahnflache, eine Rankenflache 
und zwei Eckabschnitte aufweist und die zwischen der 
Zahnflache und der Rankenflache in mindestens einem der 
Eckabschnitte eine Kompressionsverarbeimngsflache zum 
20 plastischen Verformen eines Werkstoffs aufweist, und wobei 
der mindestens eine der Bodenwinkelabschnitte der RiUe ei- 
nen durch durch Pressen mit der Kompressionsverarbei- 
tungsflache hervorgerufene plastische Verformuiig gebilde- 
ten durch Bearbeiten geharteten Abschnitt aufwdst 
25 Das BUden der RiUe im durch Schneiden bearbdtet«i 
Element wird unter Verwendung der oben beschriebenen 
spezieUen Schneidspitze vorgenonmien, Daher kann ein 
durch Bearbeiten geharteter Abschnitt einfach in einem Bo- 
denwinkelabschnitt der RiUe gebUdet werden, indem ledig- 
30 Uch ein einem herkommUchen Verfahren im wesentiichen 
gleichendes Schneidverfahren ausgefuhrt wird. Da es daher 
auch in diesem FaU nicht erforderUch ist, einen ProzeB- 
schritt des Verfestigens des Bodenwinkelabschnitts der RUle 
nach dem SchneidprozeB getrennt bereitzusteUen, kann das 
35 durch Schn^den bearbeitete Element mit verfestigten Bo- 
denwinkelabschnitten einer RiUe bei geringen Kosten be- 
reitgesteUt werden. ^ . 

WeU der durch Harten bearbeitete Abschnitt weiterhm 
auch durch den durch die KompressionsverarbeitungsflSche 
40 der Schneidspitze ausgefuhrten KompressionsprozeB gebil- 
det wird, kann der durch Bearbeiten gehartete Abschnitt sta- 
bU und gleichmaBig gebildet werden, solange die Schneid- 
bedingung festgelegt ist. 

Daher wird das durch Schneiden bearbeitete Element ge- 
45 maB der Erfindung als ein Element bereitgesteUt, das ko- 
stengiinstig ist und gleichmaBig verfestigte Bodenwinkelab- 
schnitte einer RiUe aufweist. FolgUch kann die Haltbarisieit 
dner unter Verwendung des durch Schneiden bearbeiteten 
Elements aufgebauten Maschine verbessert werden oder 
50 konnen die Anwendungen des durch Schneiden bearbeiteten 
Elements mit einer durch einen SchneidprozeB ber^tgesteU- 
ten RiUe erweitert werden. . ^ i. 

Die vorfiergehend erwahnten und weiteren Aufgaben, 
Merkmale und VorteUe der vorUegenden Erfindung werfen 
55 anhand der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih- 
rungsformen mit Bezug auf die anUegende Zeichnung ver- 
s^dUch werden, wobei gleiche Bezugszahlen zum Darstel- 
len gleicher Elemente verwendet werden und wobei: 

Big. 1(a) ein von dner Zahnflache aus betrachtetes veran- 
60 schauUchendes Diagramm, (b) eine von einer Rankenflache 
aus betrachtete Seitenansicht und (c) eine perspektivische 
Schnittansicht entiang einer linie A-A einer Scttneidspitze 
gemaB Ausfuhrungsform 1 ist. 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Schneidspitze ge- 
65 maB Ausfuhrungsform 1 ist, ^ 
Fig. 3 ein veranschauUchendes Diagramm ist, m dem eine 
Positionsbeziehung zwischen der Schneidspitze und einem 
Werkstoff gemaB Ausfuhrungsform 1 angegeben ist. 
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F^. 4 ein veranscfaaidichendes Diagramm der Positions- 
beziehung wischen der Schnddspitze und dem Vfetkstoff 

SdSS^f ' '^^ ^"'"^ -° - 

Fig.6eininRichtungeinesPfeils YinFfe4betiachtetes 
. veranscbaulichendes Diagramm ist, 

Ffe. 7 ein veranschauJichendes Diagramm ist. in dem ein 
MechamsmusdesBUdenseinesdurchBearbeitengeharte- lO 
ten Abschmtts wahrend des Schnddens genaB Ausfiih- 
ningsform 1 dargestellt ist. 

Fig. 8 eine Vorderansicht eina- Schneidspitze gemaB ei- 
nem weitecn Beispiel der Ausfiihrungsform 1 b«l Betrach- 
tungvonderZahnflacheausist, i5 

F^ 9 eine Vorderansicht einer Schneidspitze gemaB ei- 
nem weiteren Beispiel der Ausfiihrungsform 2 bei Betrach- 
tung von der Zahnflache aus ist. 

Fig. 10 eine Vorderansicht einer Schneidspitze gemaB ei- 
nem andwen Beispiel der Ausfiihrungsfonn 2 bei Betrach- 20 
tung von der Zahnflache aus ist. 

Fig 1 1(a) eine Seitenansicht und (b) eine ^feId«ansicht 
emer Schneidspitze granSB AusfUhrungsfoim 3.ist, 

12(a) ein veranschaulichendes Diagramm bei Be- 
t^^htang von einer Zahnflache aus, (b) ein veranschauli- 25 
chendes Diagramm bei Betrachtung in Richtung eines Pfeils 
. ' f"^ veransdiaulichendes Diagramm bei Betrachtune 
m Riditung ernes Pfeils X und (d) eine perspektivische 
Schimtansicht entlang einer Linie D-D einer Schneidspitze 
gemaB Ausfiihrungsform 3 ist, 30 

P Perspektivische Ansidit der Schneidspitze 
gemaB Ausfuhrungsform 3 ist. 

Fig. 14(a) ein veranschauUchendes Diagramm ist, in dem 
ein Zustand dargestellt ist, in dem ein Werkstoff durch die 
Schneidspitze geschnitten wird, und (b) eine petspefctivi- 35 
sche Seitenansicht entlang einer Linie B-E gemaB AurftJh- 
rungsform 3 ist. 

Fig. 15(a) eine Draufeicht und (b) eine perspektivische 
Seitenanacht entlang einer Linie F-F eines Werkstoffs ge- 
maB Ausfiihrungsform 3 ist. 40 

16 ein veranschauUchendes Diagramm ist, in dem 
em Mechamsmus des Bildens eines durch Bearbeiten gehSr- 
teten Abschnitts wahrend des Schneidens gemaB Ausfiih- 
ningsformSdargesteUtist, 

• ^"^ veranschauUchendes Diagramm ist. in dem 45 

ein Abschmtt einer RiUe und HartemeBpunkte gemSB Aus- 
fuhiungsfonn 4 dargestellt sind. 

Fig. 18 ein veranschauUchendes Diagramm ist, in dem 
iigebmsse der Hartemessung gemSB Ausfiihrungsform 4 
oaigesteUt sind, " ^ 

^'-S 1^ perspektivisdie Ansicht einer Schnddspitze 
gemaB AusfiBirungsform 5 ist, 

■y f ^° varanschauUchendes Diagramm einer von der 
Zahnflifche gemaB Ausfiihrungsform 6 betrachteten 
Schneidsptze ist, und ^ 

F^. 21 eine perspektivische Ansicht einer Schnddspitze 
aus dem Stand der Tfechnik ist 
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Erne Schneidspitze gemaB einer Ausftihrungsform derEr- 
findung und em Verfahren, bei dem die Schneidspitze ver- 
wendet wird, werden mit Bezug auf die Fig, 1 bis 7 be- 
schneben. 

Eine Schneidspitze 1 ist eine Spitze, die verwendet wird, 65 
urn einen AuBenran^bschnitt eines zylindrischen Elements 
n-'Tu ^'^^'^^ schneiden, wie in Fig. 3 daigesteUt 
1st Die Schneidspitze 1 hat die Form einer Raute. Wie in 



den Kg. 1 und 2 dargestellt ist, weist die Schneidspitze 1 
erne Zahnflache 2 und dne Flankenflache 3 auf. Eine Kom- 
pressionsverarbeitungsflache 4 zum plastischen Verformen 
anes Werkstoffs ist zwischen der Zahnflache 2 und der 
Flankenflache 3 bereitgestellt 

Die Zahiiflache 2 hat -die Form einer Raute, wie in Fie 
1(a) daigesteUt ist Wie in den Fig. 1(b) und 2 daigesteUt iTt 
ist die Flankenflache 3 so endang der Rautenform ausgebU- 
det. daB sie die Zahnflache 2 unter einem spitzen Winkel 
schneidet, der etwas kleiner als der lechte Winkel ist In der 
Schneid^itee 1 bildet die ganze SchnittUnie zwischen der 
Zahnflache 2 und der Flankenflache 3 eine Schneidkante 23. 

Weiterhin ist die Kompressionsverarbeitungsflache 4 bei 
dieser AusfUhrungsfoim, wie obenbeschriebenwurde in ei- 
nem Seiteneckenabschnitt 11 mit einem spitzoi Winkel von 
zwei Seiteneckenabschnitten mit spitzen Winkehi der Raute 
zwisclien der Zahnflache 2 und der Flankenflache 3 bereit- 
gesteUt Bei d^ tatsSchUchen HersteUung der Schneidspitze 
1 kann die Kompressionsverarbeitungsflache 4 beispiels- 
weise durch Ausschneiden eines Abschnitts der an der zuvor 
bereitgesteUten Schnitdinie zwischen der Flankenflache 3 
und der Zahnflache 2 ausgebUdeten Schneidkante 23 im 
Eckabschnitt 11 hergesteUt werden. 

Wie in den Fig. 1 und 2 daigesteUt ist, ist die Kompressi- 
onsverarbeitungsflache 4 so bereitgesteUt, dafi eine Schnitt- 
hnie 24 zwischen der Kompressionsveratbeitimgsflache 4 
und der Zahnflache 2 zu einer geraden Linie wird und daB 

dieSchmttUnie24beiderVerwendungzu einer beaibeiteten 
Flache ernes Wericstoffs S paraUel wird. 

Eine Schneidkante ist an der Schnitdinie 24 ausgebUdet 
Es wird ein spezieUes Beispiel der Beziehung zwischen 
aen Abmessungen der Schneidspitze 1 gegeben. 

Wie in F^. 1(c) dargesteUt ist, wurde der von der Kom- 
pressionsverarbeitungsflache 4 und der Zahnflache 2 gebU- 
dete Winkel a auf etwa 106 Grad gelegt Wie in den Fig 
1(a) und 1(b) dargesteUt ist, wurde die Hohe a bis zm: 
Schnitdime 24 zwischen der Kompiessionsveiarbeitungsfla- 
che 4 und der Zahnflache 2 von der Hankoiflache auf 
0,1 mm gelegt Die Hohe b der Kompressionsvcrarbeitungs- 
fiache 4 von der Flankenflache 2 wurde auf 0,35 mm gelegt 
Diese Abmessungen kdnnen entsprechend den Eigen- 
schaften des Werkstoffs, dem Verarbeimngszweck und der- 
gleichen geandert werden. 

Wenn eine AuBenrandflache des zyUndrischen Elements 
« als em Wericstoff unter Verwendung der Schneidspitze 1 
gemaB dieser Ausfiihrungsform zu schneiden ist, werden der 
Werkstoff 8 und die Schneidspitze 1 als nachstes derart in 
one mcht dargesteUte Diehbank gesetzt, daB sie eine in den 
Fig. 3 bis 6 daigesteUte Positionsbeziehung aufweisen. Das 
heiBt, daB die Kompressionsveraibeitungsflache 4 der 
Schneidspitze 1 zum Werkstoff 8 bin gerichtet ist und daB 
die Zahnflache 2 in Schneidrichtung gerichtet ist (die zur 
Drehrichtung C des Werkstoffs 8 entgegengesetzte Rich- 
^ng). In diesem FaU ist die SchnittUnie 24 zwischen der 
Kompressionsverarbeitungsflache 4 und der Zahnflache 2 
zur bearbeiteten Flache des Werkstoffs 8 paraUeL Dadurch 
wird der in Vorlaufiichtung B der Schneidspitze 1 weisende 
Neigungswinkel p der Hankenflache 3 auf 3 Grad gelegt 
Wie m den Fig. 4 und 5 dargesteUt ist, wird der Werkstoff 
8 als nachstes in Richtung des PfeUs C gedieht, und die 
Schneidspitze 1 wird aUmahUch in Richtung des PfeUs B 
vori)ewegt, wahrend der Beruhrungszustand zwischen der 
Schneidspitze 1 und dem Wericstoff 8 auffechteAalten wird. 
Das heiBt, daB der Schneidvoigang nach einem Verfahren 
ausgefiihrt wird, das im wesenOichen dem hericommUchen 
Schneidverfahren gleicht, wobei jedoch die Schneidspitze 1 
verwendet wird. Dadurch wird am Werkstoffs ein Schneid- 
piozeB ausgefUHit; und die durch Schneiden bearbeitete Fla- 
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che wird gleichzeitig verfestigL 

Dies wird mit Bezug auf Fig, 7 beschrieben. Fig. 7 ist ein 
Modelldiagrammr iiniem'der Mecfaanisraus des'Schneidens 
durch die Schneidspitze 1 dargestellt ist 

Wie in dem Diagramm dargestellt ist, trennt die Schneid- 5 
spitze 1, die in Schneidrichtung vorbewegt wird, wahrend 
sie in Kontakt mit dem Werkstoff 8 bleibt, einen die Zahn- 
flache 2 benihrenden Abschnitt als Span 81. Weil die 
Schnittlinie 24 zwischen der Kompressionsverarbeitungsfla- 
che 4 und der Zahnflache 2 bei dieser Ausfiihrungsform eine lO 
Schneidkante bildet, wird der Span 81 glatt von einem ver- 
bleibenden Abschnitt 82 getrennt. 

Als nachstes wird der an dem Wericstoff 8 verbleibende 
und der Kompressionsverarbeitungsflache 4 gegeniiberste- 
hende Abschnitt 82 durch die Kompressionsverarbeitungs- 15 
flache 4 gepreBt und dadurch kompressionsverarbeitet, 
wenn sich die Schneidspitze 1 vorbewegt Dadurch bleibt 
der verbleibende Abschnitt 82 auf einer beaibeiteten Ober- 
flSche des Schneidpiozesses als eine durch Bearbeiten ge- 
hartete Schicht 84 zuriick, die durch den Verformungspro- 20 
zeB gehartet wurde. 

Dadurch wird der durch die Schneidspitze 1 geschnittene 
Abschnitt in einen durch das VDrhandensein der durch Bear- 
beiten geharteten Schicht 84 verfestigten Zustand versetzt. 

Falls die Schneidspitze 1 gemaB der AusfUhrungsform 25 
verwendet wird, ermoglicht es daher das MDrfaandensein der 
Kompressionsverarbeitungsflache 4, den Kompressionspro- 
zeB einfach gleichzeitig mit dem SchneidprozeB an der 
Schneidllache auszufUhren, ohne daB es erforderlich w^, 
einen ProzeBschritt hinzuzufugen. 30 

Ausfiihrungsform 2 

Bei dieser Ausfiihrungsform sind die Form und deiglei- 
chen der Kompressionsverarbeitungsflache 4 der rautenfbr- 35 
migen Schneidspitze 1 geandert, wie in den Fig, 8 bis 10 
dargestellt ist 

Eine in Fig* 8 dargestellte Schneidspitze 1 ist eine Spitze, 
bei der die Kompressionsverarbeitungsflachen 4 in zwei 
Seiteneckenabschnitten 12 mit einem spitzen l^^nkel be- 40 
rdtgestellt sind. Falls in diesem Fall einer der Eckabschnitte 
durch Abrieb oder dergleichen unbrauchbar wird, kann der 
andere Eckabschnitt verwendet werden, so daB ein Kom- 
pressionsprozeB in der oben beschriebenen Weise weiteiiiin 
gleichzeitig mit einem SchneidprozeB ausgefiihrt werden 45 
kann. 

Eine in Fig. 9 dargestellte Schneidspitze 1 ist eine Spitze, 
bei der eine Kompressionsverarbeitungsflache 4 nicht nur in 
einem Seiteneckenabschnitt 11 mit einem spitzen Winkel 
sondem voUst^dig iiber einem Seitenabschnitt der Rauten- so 
form der Zahnflache 2 bereitgestellt ist Auch in diesem Fall 
kann ein KompressionsprozeB in der oben beschriebenen 
Weise gleichzeitig mit einem SchneidprozeB ausgefuhrt 
werden. Auch in diesem Fall kann eine Kompressionsverar- 
beitungsflache in einem Seitenabschnitt bereitgestellt sein, 55 
der dem erwahnten Seitenabschnitt mit der Kompressions- 
verarbeitungsflache 4 entgegengesetzt ist 

Eine in Fig. 10 dargestellte Schneidspitze 1 ist eine 
Spitze, bei der eine Kompressionsverarbeitungsflache 4 in 
zwei Seitenabschnitten quer zu einem Seiteneckenabschnitt 60 
mit einem spitzen Winkel einer Zahnflache 2 bereitgestellt 
ist Auch in diesem Fall kann ein KompressionsprozeB in 
der oben beschriebenen Weise gleichzeitig mit einem 
SchneidprozeB ausgefuhrt werden. Es ist auch moglich, eine 
Kompressionsverarbeitungsflache in Seitenabschnitten be- 65 
reitzusteUen, die den Seitenabschnitten mit der Kompressi- 
onsverarbeitungsflache 4 gegeniiberstehen. Das heiBt, daB 
eine Kompressionsverarbeitungsflache 4 auch im ganzen 
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Aiifienbereich entlang der Kontur der Zahnflache 2 bereitge> 
stellt werden kann. In diesem Fall kann das Verfahren des 
Einstellensder Schneidspitze*l miteinem Freiheitsgrad ver- 
sehen sein. 

Wenngleich die Ausfuhrungsformen 1 und 2 unter Heran- 
ziehen rautenformiger Schneidspitzen als Beispiel beschrie- 
ben wurden, konnen im wesentlichen die gleichen Vorteile 
bei Schneidspitzen erreicht werden, die dreieckige, vierek- 
kige oder andere Formen aufweisen. 

Die an der Schnittlinie zwischen der Zahnflache 2 und der 
Flankenflache 3 ausgebildete Schneidkante 23 kann zum 
Verhindem eines Abplatzens oder decgleichen mit einer 
Honflache versehen sein. In diesem Fall fuhrt die Honflache 
im wesentlichen keinen KompressionsprozeB aus, so daB im 
wesentlichen die oben erw3hnten Vorteile erreicht werden 
konnen. 

Wenngleich in den Ausfuhrungsformen 1 und 2 weiterhin 
Beispiele dargestellt sind, in denen eine AuBenrandflSche 
des Werkstofife 8 geschnitten wird, sei bemerkt, daB die Aus- 
fuhrungsformen auch auf alle Schneidprozesse anwendbar 
sind, bei denen Schneidspitzen verwendet werden, wie es 
beim Schneiden einer Endflache eines zylindrischen Ele- 
ments, beim Schneiden der Innen- und AuBenrandflachen 
eines zylindrischen Elements und deigleichen der Fall ist 

AusfUhrungsform 3 

Diese Ausfiihrungsform ist ein Beispiel einer Schneid- 
spitze zur Rillenbildung. 

Hne Schneidspitze 50 gemaB dieser Ausfiihrungsform 
ist, wie in Fig. 11 dargestellt ist, dne Spitze mit drei RiUen- 
schneidspitzen 5. Die Schneidspitze 50 ist so aufgebaut, daB 
die drei Schneidspitzen 5 entsprechend dem Abrieb selektiv 
verwendet werden konnen. 

Wie in den Fig. 12 und 13 dargestellt ist, weist jede 
Schneidspitze 1 eine Zahnflache 2 und eine Flankenflache 3 
auf, und sie weist weiterhin zwei Eckabschnitte 51, 52 auf. 
Eine Kompressionsverarbeitungsflache 4 zum plastischen 
Verformen eines Werkstoffs 8 ist zwischen der Zahnflache 2 
und der Flankenflache 3 in einem Eckabschnitt 51 bereitge- 
stellt 

Die ZahnflSche 2 hat eine rechteckige Form, wie in Fig. 
1(a) dargestellt ist Wie in den Fig. 12(b), 12(c) und 13 dar- 
gestellt ist, erstreckt sich die Flankenflache 3 in Form eines 
gerade gerichteten U entlang der Kontur der Zahnflache 2, 
und sie ist so angeordnet, daB sie die Zahnflache 2 unter ei- 
nem spitzen '^nkel schneidet, der etwas kleiner als der 
rechte Wnkel ist 

Bei jeder Schneidspitze 5 bilden alle Schnittlinien zwi- 
schen der ZahnflSche 2 und der Flankenflache 3 Schneid- 
kanten 23. 

Bei dieser Ausfiihrungsform ist eine Kompressionsverar- 
beitungsflSche 4 im Eckabschnitt 51 der zwei Eckabschnitte 
berdtgestellt. Die KompressionsveraibeitungsflMche 4 wird 
beispielsweise durch Schneiden eines Abschnitts der 
Schneidkante 23 an der Schnittlinie zwischen der Zahnfla- 
che 2 und der Flankenflache 3 im Eckabschnitt 51 bereitge- 
stellt. 

Wie in den Fig. 12 und 13 dargestellt ist, ist die Kompres- 
sionsverarbeitungsflache 4 so ausgebildet, daB die Schnittli- 
nie 24 zwischen der Kompressionsverarbeitungsflache 4 
und der 2^nflache 2 zu einer geraden Linie wird, und die 
Schnittlinie 24 ist so ausgebildet, dafi der von der Kompres- 
sionsverarbeitungsflache 4 und der abwarts gerichteten 
Flankenflache 3 gebildete M^kel 6 etwa 30 Grad annimmt 
(Fig. 12(a)). Eine Schneidkante ist an der Schnittlinie 24 
ausgebildet 

Es wird ein spezielles Beispiel der Seziehung zwischen 
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den Abmessungen der Schneidspitzen 5 gegeben. 

We in Fig. 12(d) dargestellt ist, war der von der Kom- 
pressionsverarbeitungsflache 4 imd der Zahnflache 2 gebil- 
dete mikel e auf etwa 106 Grad gelegt We in den Fig. 
12(a) und 12(b) dargestellt ist, war die Hohe (Breite) a bis 
zur Schnittlinie 24 zwischen der Kompressionsverarbei- 
mngsflache 4 und der Zahnflache 2 auf 0,1 mm von der 
Hankenflache gelegt Die Hohe (Breite) b der Kompressi- 
onsverarbeitungsflache 4 von der Hankenflache 2 war auf 
0,35 mm gelegt Diese Abmessungen konnen entsprechend 
den Eigenschaften der Werkstofife und dergleichen geandert 
werden. 

Als nachstes wird ein FaU beschrieben, bei dem eine 
Schneidspitze 5 gemaB dieso: Ausftihrungsform verwendet 
wird und erne RiUe 88 an einer Innenrandflache eines zylin- 
drischen Elements 801 gebUdet wird, wie in Ffe. 15 darge- 
stellt ist * 

In diesem FaU werden das zylindrische Element 801 und 
erne Vorrichtung 500, in der die Schneidspitze SO angeord- 
net ist, zuerst in eine nicht daigesteUte Drehbank eingesetzt, 
so daB sie erne in Fig. 14 dargesteUte Positionsbeziehung 
aufweisTO. Das heiBt, daB die zwei Eckabschnitte 51. 52 in 
Kontakt mit dem Werkstoff 801 gebracht werden, wobei die 
Zahnflache 2 einer Schneidspitze 5 stefat Daraufhin wird die 
Schneidspitze 5, wie in Fig, 14(b) dargesteUt ist, durch Dre- 
hen des Werkstoffs 801 in Bezug auf diesen gedreht Das 
heiBt, daB der SchneidprozeB durch ein Schneidverfahren 
ausgefuhrt wird, das abgesehen davon, daB die Schneid- 
spitze 5 verwendet wird, im wesentlichen einem herkomm- 
Hchen Verfahren gleicht Dadurch wird ein RiUenbildungs- 
prozeB am Werkstoff 801 ausgefuhrt, und es wird gleichzei- 
tig das Verfestigen eines Bodenwinkelabschnitts ausgefuhrt 
Dies wird mit Bezug auf Ffe. 16 beschrieben. Fig. 16 ist 
em ModeUdiagramm, in dem ein Mechanismus des Schnei- 
dens im Bodenwinkelabschnitt 881 der RiUe 88, der dem 
Eckabschnitt 51 der Schneidspitze 5 entspricht, dargestellt 
ist 

Wie in dem Diagramm dargestellt ist, trennt die Schneid- 
spitze 5, die in Schneidrichtung vorbewegt wird, wahrend 
sie in Kontakt mit dem zylindrischen Element 8 als einem 
Werkstoff bleibt, einen die Zahnflache 2 trennenden Ab- 
schnitt als Spane 81. Weil die Schnittlinie 24 zwischen der 
Kompressionsverarbeitungsflache 4 und der 2:ahnflache 2 
bei dieser Ausftihrungsform eine Schneidkante bildet, wer- 
den die Spane 81 glatt von einem verbleibenden Abschnitt 
82 getrennt 

Als nachstes wird der auf dem Werkstoff 8 verbleibende 
und der Kompressionsverarbeimngsflache 4 gegenuberste- 
hende Abschnitt 82 durch die Kompressionsverarbeitungs- 
flache 4 geprefit und dadurch kompressionsverarbeitet, wah- 
rend sich die Schneidspitze 5 vorbewegt Dadurch bleibt der 
veibleibende Abschnitt 82 im Bodenwinkelabschnitt 881 
der RiUe 88 als ein durch das Bearbeiten wahrend des \fer- 
formungsprozesses geharteter Abschnitt 84 zuruck. 

Dadurch wird die durch die Schneidspitze 1 geschnittoie 
RiUe 88 in einen Zustand versetzt, in dem ein Bodenwinkel- 
abschnitt 881 der RiUe 88 durch das Vorhandensein des 
durch Bearbeiten geharteten Abschnitts 84 verfesdgt ist 

FaUs die Schneidspitze 5 gemafi dieser AusfUhrungsform 
verwendet wird, ist es demgemaB mogUch, den Bodenwin- 
kelabschnitt der RiUe einfach zu verfestigen, indem im we- 
sentUchen ledigUch der gleiche Schneidvorgang wie bei ei- 
nem herkommUchen Vorgang ausgefuhrt wird, ohne daB ein 
ProzeBschritt hinzugefiigt wird. Weiterhin kann der durch 
Bearbeiten gehartete Abschnitt 84 gleichmaBig ausgebUdet 
werden, solange die Schneidbedingung konstant ist 

Das erhaltene zyUndrische Element 801 ist daher ein ko- 
stengunstiges Element, das ausgezeichnete Festigkeitsei- 
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genschaften der RiUe aufweist Daher konnen die Haltbar- 
keit Oder dergleichen einer Maschine vrabessert werden, die 
unter Verwendung dieses Elements aufgebaut ist 

^ Ausfuhrungsform 4 

Bei dieser AusfUhrungsform wurde der durch die Ver- 
wendung einer Schneidspitze 5 gemaB der AusfUhrungs- 
form 3 erteichte VorteU quantitativ gemessen. Insbesondere 
10 wurden, wie in Fig. 17 dargestellt ist, in einer durch Schnei- 
den mit der Schneidspitze 5 gebUdeten RUle 88 die Harten 
an drei Punkten A, B, C in der Nahe des Bodenwinkelab- 
schnitts 881, durch die die Kompressionsverarbeitungsfla- 
che 4 hindurchtritt gemessen. Zum Vergleich wurden auch 
15 die Harten an denselben Pbsitionen (A, B, C) in einer unter 
VerwenAmg einer keine Kompressionsverarbeitungsflache 
4 aufweisenden herkommUchen Schneidspitze gebildeten 
RiUe gemessen. 

Die Ergebnisse der Messungen sind in Fig, 18 angegeben. 
20 In dem Diagramm gibt die horizontale Achse die MeBposi- 
tion an und gibt die vertikale Achse die Harte an. Messun- 
gen des Falls eines Beispiels (AusfUhrungsform 3) der Er- 
findung, in dem die mit der KompressionsverarbeitungsflS- 
che 4 versehene Schneidspitze 5 verwendet wird, sind durch 
25 ein Bezugszeichen El angegeben, und Messungen des Falls, 
in dem die herkommliche Schneidspitze verwendet wird, 
sind durch ein Bezugszeichen CI angegeben. 

Wie anhand des Diagramms verstandUch ist, war die 
I^rte des Bodenwinkelabschnitts 881 der unter Verwen- 
30 dung der Schneidspitze aus der AusfUhrungsform 3 gebUde- 
ten RiUe 88 bei alien MeBpunkten im Vergleich mit dem 
herkommUchen FaU stark verfoessert 
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Ausftihrungsform 5 



Diese AusfUhrungsform ist ein Fig. 19 entsprechendes 
Beispiel, wobei eine Honflache 230 an einer Schneidkante 
bereitgesteUt ist, die an einer SchnittUnie 23 zwischen einer 
Zahnflache 2 und einer Flankenflache 3 einer Schneidspitze 
40 5 aus der Ausfiihrungsform 3 ausgebUdet ist 

Wie in dem Diagramm dargesteUt ist, hat die Honflache 
230 eine ausreichend geringere Breite als eine Kompressi- 
onsverarbeitungsflache 4. Der durch die Honflache 230 und 
die Za hnfl ache 2 gebUdete Winkel ist groBer als ein durch 
45 die Kompressionsverarbeitungsflache 4 und die Zahnflache 
2 gebUdeter Wmkel 8. Daher bildet eine SchnitUinie zwi- 
schen der Honflache 230 und der Flankenflache 3 in einem 
Abschnitt, in dem die Honflache 230 ausgebUdet ist, in einer 
nukroskopischen Ansicht ein distales Ende .der Schneid- 
50 kante23. 

Auch bei dieser AusfUhrungsform kann wMhrend des 
Schneidens ein durch den KompressiotisprozeB plastisch 
verformter durch Bearbeiten geh§rteter Abschnitt 84 wie bei 
der AusfUhrungsform 3 nur in einem Bodenwinkelabschnitt 
55 dner RiUe bereitgesteUt werden, durch den der Eckabschnitt 
51 mit der Kompressionsverarbeimngsflache 4 hindurchge- 
tieten ist WeU der KompressionsprozeB nicht in erhebU- 
chem MaBe an dem die Honflache 230 aufweisenden Ab- 
schnitt ausgefuhrt wird, wird in diesem Abschnitt kein durch 
60 Bearbeiten geharteter Abschnitt gebUdet 

Abgesehen von dem oben erwahnten VorteU werden im 
wesentUchen die gleichen VorteUe erreicht wie in der Aus- 
fUhrungsform 3. 

Wenngleich die Kompressionsverarbeitungsflache 4 bei 
65 jeder der Ausfuhrungsformen 3 bis 5 nur in einem einzigen 
Eckabschnitt 51 gebildet wird, kann eine Kompressionsver- 
arbeitungsflache 4 auch in einem anderen Eckabschnitt 52 
gebUdet werden. In diesem FaU konnen durch Bearbeiten 
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gehartete Abschnitte 84 in beidseidgen Bodenwinkelab- 
schnitten einer Rille 80 ausgebildet werden, und diese Ab- 
"schnitte'kdnnenverfestigrwerden: 

Ausfuhrungsform 6 5 

Diese Ausfuhrungsform ist ein in Fig. 20 dargestelltes 
Beispiel, bei dem eine Kompressionsverarbeitungsfiache 4 
einer Schneidspitze 1 gemaB Ausfiihrungsfonn 3 in Form 
einer gekrunmiten Flache ausgebildet ist und eine Schnittli- 10 
nie 24 zwischen der Kompressionsverarbeitungs flache 4 
und einer 2^nflache 2 zu einer gekrummten Leitung gean- 
dert wird. 

In diesem Fall kann die Form der Kompressionsverarbei- 
tungsflache 4 der Form eines Bodenwinkelabschnitts 881 ei- 15 
ner Rille 88 ahnlicher gemacht werden. Daher konnen die 
Festigkeiten des Bodenwinkelabschnitts 881 beispielsweise 
an den Punkten A bis C (Fig* 17) gleichmaBiger verbessert 
werden: 

Abgesehen davon koimen im wesentlichen die gleichen 20 
Vorteile wie bei der Ausfuhrungsform 3 erreicht werden. 

Wig oben erwahnt wurde, konnen gemaB der Erfindung 
eine Schneidspitze, die das einfache Ausfuhren eines Kom- 
pressionsprozesses an einer Scbneidflache ermoglicht, ohne 
daB ein ProzeBschritt hinzugefugt wird, und ein Schneidver- 25 
f ahren, bei dem die Schneidspitze verwendet wird, bereitge- 
stellt weiden. 

Patentanspriiche 

30 

1. Schneidspitze, aufweisend: 

eine Zahnflache und eine Flankenflache, wobei eine 
Kompressionsverarbeitungsflache zum plastischen 
Verformen eines Werkstoffs in mindestens einem Ab- 
schnitt zwischen der Zahnflache und der Flankenflache 35 
bereitgestellt ist, 

2. Schneidspitze nach Anspruch 1, wobei eine 
Schneidkante an einer Schnittlinie zwischen der Kom- 
pressionsverarbeitungsfi^he und der Zahnflache aus- 
gebildet ist 40 

3. Schneidspitze nach Anspruch 1 oder 2, wobei ein 
zwischen der KompressionsverarbeitungsflSche und 
der Zahnflache ausgebildeter \S^nkeI kleiner als 
125 Grad ist 

4. Schneidspitze nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 45 
wobei die Hohe der Schnittlinie zwischen der Kom- 
pressionsverarbeitungsflache und der Zahnflache ent- 
sprechend dem Betrag der auf den WerkstofF ausgetib* 
ten plastischen Verformung festgelegt ist 

5. Schneidverf ahren zum Schneiden eines Werkstofis 50 
durch eine Schneidspitze, 

wobei eine Schneidspitze mit einer Zahnflache, einer 
Flankenflache und einer in mindestens einem Abschnitt 
zwischen der Zarhnflache und der Flankenflache be- 
reitgestellten Kompressionsveraibeitungsfl^he ver- 55 
wendet wird, und 

wobei ein der Zahnflache gegeniiberstehender Ab- 
schnitt durch relatives Bewegen der Schneidspitze in 
Schneidrichtung, wahrend bewiriil wird, daB die Kom- 
pressionsverarbeitungsflache den Werkstoff beriihrt, 60 
als ein SpanstUck abgetrennt wird, und 
wobei ein in einer der Kompressionsvorarbeitungsfla- 
che gegeniiberstehenden Position veibleibender Ab- 
schnitt durch Pressen des verbleibenden Abschnitts mit 
der Kompressionsverarbeitungsflache plastisch ver- 65 
formt wird. 

6. Durch Schneiden bearbeitetes Element mit einer 
durch Schneiden behandelten Oberflache, die einem 



SchneidprozeB unterzogen wurde, 
wobei das Bilden der durch Schneiden behandelten 
Oberflache unter Verwendung einer Schneidspitze aus- 
gefuhrt wird, die eine Zahnflache und eine Flankenfla- 
che aufweist und die in mindestens einem Abschnitt 
zwischen der Zahnflache und der Rankenflache eine 
Kompressionsverarbeitungsflache zum plastischen 
Verformen eines WericstofSs aufweist, und 
wobei die durch Schneiden behandelte Oberflache ei- 
nen durch durch Pressen mit der Kompressionsverar- 
beitungsfl2che hervorgerufene plastische Verformung 
gebildeten, durch Bearbeiten geharteten Abschnitt auf- 
weist. 

7. Schneidspitze, aufweisend: 

eine Zahnflache, eine Flankenflache und einen Bckab- 
schnitt, wobei eine KompressionsverarbeitungsflSche 
zum plastischen Verformen eines Werkstoffis zwischen 
der Zahnflache und der Flankenflache im Eckabschnia 
bereitgestellt ist. 

8. Schneidspitze, aufweisend: 

eine Zahnflache, eine Flankenflache und zwei Eckab- 
schnitte, wobei eine Kompressionsverarbeitungsflache 
zum plastischen Verformen eines Wericstoffs zwischen 
der Zahnflache und der Flankenflache in mindestens ei- 
nem der Eckabschnitte bereitgestellt ist 

9. Schneidspitze nach Anspruch 7 oder 8, 

wobei eine Honflache an einer Schneidkante ausgebil- 
det ist, die an einer SchnittUnie zwischen der Zahnfla- 
che und der Flankenflache ausgebildet ist, und 
wobei ein zwischen der Kompressionsverarbeitungs- 
flache und der Zahnflache ausgebildeter ^^^kel kleiner 
ist als ein zwischen der Honflache und der Zahnflache 
ausgebildeter Winkel, und 

wobei die maximale Breite der Kompressionsverarbei- 
tungsflache bei Betrachtung von der Zahnflache grdfier 
ist als die maximale Breite der Honflache. 

10. Schneidsitze nach einem der Anspriiche 7 bis 9, 
wobei eine Schneidkante an einer Schnittlinie zwi- 
schen der Zahnflache und der Kompressionsverarfoei- 
tungsflache ausgebildet ist 

11. Schneidspitze nach einem der Anspniche 7 bis 9, 
wobei eine Schmttlinie zwischen der Kompressions- 
verarbeitungsflache und der Zahnflache eine gerade Li- 

nie ist 

12. Schneidverfahren zum Schneiden eines Wericstoffs 
durch eine Schneidspitze, 

wobei eine Schneidspitze verwendet wird, die eine 
Zahnflache, eine Rankenflache und einen Hckabschnitt 
aufweist und die eine Kompressionsverarbeitungsfla- 
che aufweist, die zwischen der Zahnflache und der 
Flankenflache im Eckabschnitt bereitgestellt ist, und 
wobei ein der Zahnflache gegeniiberstehender Ab- 
schnitt durch relatives Bewegen der Schneidspitze in 
Schneidrichtung, wahrend bewirkt wird, daB die Kom- 
pressionsverarbeitungsflache den Werkstofif beriihrt, 
als ein Spanstuck abgetrennt wird, und 
wobei ein in einer der Kompressionsverarbeitungsfla- 
che gegentiberstehenden Position verbleibender Ab- 
schnitt durch Pressen des verbleibenden Abschnitts mit 
der Kompressionsverarbeitungsflache plasdsch ver- 
formt wird. 

13. Schneidverfahren zum Bilden einer Rille in einem 
WerkstofF, 

wobei eine Schneidspitze verwendet wird, die eine 
Zahnflache, eine Flankenflache und zwei Eckab- 
schnitte aufweist und die eine Kompressionsverarbei- 
tungsflachc aufweist, die in mindestens einem der Eck- 
abschnitte zwischen der Zahnflache und der Ranken- 
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fiache bereitgestellt ist, und 

wobei ein der Zahnflache gegenuberstehender Ab- 
schnitt durch relatives Bewegen der Schneidspitze in 
Schneidrichtung, wahrend bewirict wild, daB der die 
Kompressionsverarbeitungsflache aufweisende Eckab- 5 
schnitt den Werkstoff an einer Position bwOhrt, die ei- 
nem Bodenwinkelabschnitt einer gewiinschten Rille 
entspricht, als ein Spanstiick abgetrennt wird, und 
wobei ein in einer der Kompressicnsverarbeitungsfla- 
che gegenuberstehenden Position verbleibender Ab- 10 
schnitt durch Pressen des verbleibenden Abschnitts mit 
der Kompiessionsveraibeitiingsfiache plastisch ver- 
f ormt wird. 

14. Durch Schneiden bearbeitetes Element mit einer 
einem SchneidprozeB unterzogenen durch Schneiden 15 
behandelten Oberflache, 

wobei das Bilden der durch Schneiden behandelten 
Oberflache unter Verwendung einer Schneidspitze aus- 
geffihrt wird, die eine ZahnflSche, eine Hankenflache 
und einen Eckabschnitt aufweist und die zwischen der 20 
Zahnflache und der Flankenflache im Eckabschnitt eine 
Kompressionsverarbeitungsflache zum plastischen 
Varfonnen eines Werkstoffs aufweist, und 
wobei die durch Schneiden behandelte Oberflache ei- 
nen durch durch Pressen mit der Kompressionsverar- 25 
beitungsflache hervoigerufene plastische Verfonnung 
gebildeten, durch Bearbeit«i geharteten Abschnitt auf- 
weist 

15. Durch Schneiden bearbeitetes Element mit einer 
durch einen SchneidprozeB gebildeten Rille, 30 
wobei das BUdcn der Rille unter \ferwendung einer 
Schneidspitze ausgefiihrt wird, die eine Zahnflache, 
eine Flankenflache und zwei Eckabschnitte aufweist 
und die zwischen der Zahnflache und der Flankenfla- 
che in mindestens einem der Eckabschnitte eine Kom- 35 
pressionsverarbeitungsflache zum plastischen Verfor- 
men eines Werkstoffs aufweist, und 

wobei der mindestens eine der Bodenwinkelabschnitte 
der Rille einen durch Bearbeiten geharteten, durch 
durch Pressen mit der Kompressionsvararbeitungsfla- 40 
che hervoigerufene plastische Verformung gebildeten 
Abschnitt aufweist. 
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